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The method comprises : 

(a) extruding a profiled frame (4) of thermoplastic elastomer on to 
a glass panel (1) with angled corner (2) , the profiled frame including 
a channel section (5) whose side pieces (7,8) have anchoring 
projections (9) for an adhesive material; and 

(b) bending the profile strand around the angled corner of the 
glass panel and completing a lip (10) in the corner region by injection 
moulding. 

A core (14) having the internal contour of the channel cross 
section supports the inside walls of the channel during injection 
moulding . 

USE - Used for mfg. a glass panel with a thermoplastic elastomer 
profiled frame. 

ADVANTAGE - Method allows injection moulding without damage to 
frame . 

Dwg. 0/5 

Title Terms: GLASS; PANEL; MANUFACTURE; THERMOPLASTIC; ELASTOMER; PROFILE; 

FRAME; COMPLETE; CORNER; REGION; PANEL; FRAME; INJECTION; MOULD; CORE; 

SUPPORT; FRAME; CHANNEL; AVOID; DAMAGE; FRAME 
Derwent Class: A32; A93 ; Q48 

International Patent Class (Main) : B29C-045/14; C08J-005/12 
International Patent Class (Additional) : B29C-047/02; E06B-003/62 
File Segment : CPI ; EngPI 

Manual Codes (CPI/A-N) : A11-B12A; A12-R02A 
Polymer Indexing (PS) : 
<01> 

*001* 018; H0135 H0124 ; S9999 S1434; S9999 S1558 

*002* 018; ND07; N9999 N5970-R; N9999 N6484-R N6440; N9999 N6097-R; Q9999 



(cont. next page) 



SitePrints via: Modem Outdial - Domestic 



The Dialog Corporation pic 



DIALOG PRINTS 18 Apr 2000 Page: 



Q6837 Q6826; K9472; N9999 N5856 ; K9529 K9483; K9687 K9676; K9712 
K9676 



SitePrints via: Modem Outdial - Domestic 



The Dialog Corporation pic 



iiiiiiilM^ 



(g) BUNDESREPUBLIK ® Patentschrift 

DEUTSCHLAND ^ 195 37 693 CI 



@ Aktenzeichen: 19537693.5-16 
@ Anmeldetag: 10.10.95 
@ Offenlegungstag: — 
(§) Vardffentlichungstag 

der Patenterteilung: 2. 10, 96 




DEUTSCHES 
PATENTAMT 



|j) !nt.Cl.fl: 

B 29 C 45/14 

B 29 C 47/02 



o 

CO 

to 
w 

IT) 



Innerhalb von 3 Monaten nach Veroffentlichung der Erteilung kann Einspruch arhoben warden 



LU 

Q 



(§) Patentinhaber: 


@ Erfinder: 


SEKURIT SAINT-GOBAIN Deutschland GmbH & Co. 


CornilSr Gerd. 52399 Merzenich, DE; Kotte, Rolf, Dr., 


KG, 52086 Aachen, DE 


52477 Alsdorf, DE; Fischer, Florian, 52070 Aachen, 




DE 




@ Fur die Beurteilung der Patentfahigkeit 




in Betracht gezogene Druckschrlften: 
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EP 05 24 080 A1 



@Verfahren zunn Hersteilen einermit einem Profilrahmen aus einem Elastomer versehenen Glasscheibe 

(§) An sine Glasscheibe (1) mit einer spitzen Ecka (2) wird ein 
Profilrahmen (4) aus einem thermoplastlschen Elastomer 
anextrudiart. Der Profilrahmen (4) waist elnen kanalartigen 
Profilabschnltt [5) auf , dessen SeHenstege (7, 8) mit Veran- 
kerungsvorsprCngen (9) fQr die Klebarmasse versehen sind. 
Im Beraich der spitzen Ecke wird der Profilstrang kurvenfdr- 
mig auf der Glasscheibe (1) abgelegt Der Eckberetch dea 
Profilstrangs wird in einem nachtraglichen SprttzgiaSvor- 
gang durch aine angespritzta Ecke (12) ergfinzt Vor der 
DurchfQhrung des Spritzgle&vorgangs wird in diesem Eck- 
beretch fn dan Kanal des Profilabschnitts (5) zur Verhinda- 
rung elner unenArunschten Deformation dea Profilrahmens 
ein dem Innenquerschnltt des Kanals entsprechender Kern 
eingelegt 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen 
einer mit einem Profilrahmen aus einem thermoplasti- 
schen Elastomer versehenen Glasscheibe. bei dem ein 
einen kanalartigen, mit Hinterschneidungen und/oder 
Verankerungsvorsprangen verselienen Profilabschnitt 
aufweisender Profilrahmen an die Glasscheibe anextru- 
diert, und der anextrudierte Profilrahmen in wenigstens 
einem ausgewahlten Beretch mit Hilfe eines SpritzgieB- 
verfahrens nachgeformt und/oder vervollstandigt wird. 

Ein Verfahren zum Anextrudieren eines Profilrah- 
mens aus einem thermopiastischen Elastomer mit einem 
kanalartigen, mit Verankerungsvorsprungen versehe- 
nen Profilabschnitt ist aus der EP 0620134 A2 bekannt 
Vor der Montage wird mit Hilfe einer Spritzdiise die 
KJebermasse in den mit den Verankerungsvorsprungen 
versehenen Kanal eingebracht FQr den Profilrahmen 
und fur die Klebermasse werden Materialien gewShlt 
die keine adhasive Bindung miteinander eingehen, so 
daB die Verbindung des Profilrahmens mit dem Klebe- 
flansch des Fensterrahmens durch den mechanischen 
FormschluB zwischen dem Profilrahmen und der erhar- 
teten, am Klebeflansch des Fensterrahmens haftenden 
KJebermasse gegeben isL Eine solche Fensterkonstruk- 
tion hat den Vorteil, daB die Glasscheibe im Bedarfsfall 
auf verhalmismaBig einfache Weise, aus dem Fenster- 
rahmen ausgebaut und fttr einen erneuten Einbau wie- 
derverwendet werden kann. In diesem Fall braucht le- 
diglich die erhartete KJeberraupe von dem KJebe- 
flansch abgetrennt und der FCanal des Profilrahmens auf 
der Glasscheibe von neuem mit KJebermasse gefullt zu 
werden. 

Beim Anextrudieren eines Rahmens an eine Glas- 
scheibe muB der Obergangsbereich zwischen dem An- 
fang und dem Ende des extrudierten Profilstrangs nach- 
geformt werden, Wenn der Profilstrang aus einem ther- 
mopiastischen Polymer besteht, kann das Nachformen 
mit geeigneten PreBwerkzeugen erfolgen. Es ist jedoch 
auch mdglich, das Nachformen des Obergangsbereichs 
mit Hilfe eines SpritzgieBverfahrens vorzunehmea Das 
ist immer dann notwendig, wenn in dem nachzuformen- 
den Bereich entweder beim Extrusionsvorgang zu we- 
nig Material an dieser Stelle abgelegt wurde, oder wenn 
in dem nachzuformenden Bereich ein Teil des Rahmen- 
profils nach dem Erstarren herausgeschnitten und der 
Profilrahmen anschlieBend erganzt wird. 

Eine nachtragliche Vervollstandigung oder ErgEn- 
zung des Profilrahmens durch einen SpritzgieBprozeB 
ist auch dann erforderlich, wenn die Glasscheiben eine 
Oder mehrere spitze Ecken aufweisen. Bei Glasscheiben 
mit spitzen Ecken empfiehlt es sich namlich, im Bereich 
der spitzen Ecken den Profilstrang des Rahmenprofils 
auf einer kurvenffirmigen Bahn unter Freilassung des 
unmittelbaren Eckbereichs an die Glasscheibe anzuex- 
trudieren. Denn einerseits ist es auBerordentlich schwie- 
rig, in einer spitzen Ecke durch Extrusion einen Profil- 
rahmen mit korrektem Profilquerschnitt zu formen. An- 
dererseits ist es ebenfalls mit Schwierigkeiten verbun- 
den. den Kanal im Eckbereich spater mit der Kleber- 
masse zu fQllen, wenn der Kanal dort in einem rechten 
oder spitzen Winkel verlauft Besondere Schwierigkei- 
ten treten dabei auf, wenn das Einftthren der Kieber- 
masse in den Kanal mit Hilfe eines Roboters erfolgt 
Aus den genannten Grflnden wird daher im Bereich 
spitzer Ecken der Profilstrang auf einer kurvenfdrmigen 
Bahn unter Freilassung des unmittelbaren Eckbereichs 
abgelegt. 



37 693 CI 

2 

Aus der EP 0524060 Al ist es bekannt, bei einer Glas- 
scheibe mit spitzen Ecken im Eckbereich den Profilrah- 
men in der beschriebenen Weise kurvenfdrmig anzuex- 
trudieren und den unmittelbaren Eckbereich durch An- 
5 spritzen eines aus einem Reaktionssystem bestehenden 
Polymers zu vervollstandigen. Die Anwendung dieses 
aus der EP 0524060 Al bekannten Verfahrens bei Glas- 
scheiben. die mit einem Profilrahmen aus einem thermo- 
piastischen Polymer versehen sind und die einen Kanal 

10 filr die Aufnahme des Klebers aufweisen, stdBt jedoch 
auf erhebliche Schwierigkeiten. Wenn der Profilrahmen 
namlich aus einem thermopiastischen Polymer besteht, 
erfolgt die Vervollstandigung des Rahmens im unmittel- 
baren Eckbereich mit dem gleichen thermopiastischen 

15 Polymer, aus dem der Profilrahmen besteht. Das bedeu- 
tet dann. daB der Eckbereich der Glasscheibe von einer 
SpritzgieBform umgeben wird. in die das nachzusprit- 
zende Polymer mit einer oberhalb der Schmelztempera- 
tur des Profilrahmens liegenden Temperatur und mit 

20 erhohtem Druck eingebracht wird. Unter diesen Bedin- 
gungen wird, wie sich gezeigt hat. der angrenzende ka- 
nalartige Profilabschnitt deformiert Diese Deformation 
kann so weit gehen, daB der Kanal stark verengt oder 
sogar vellig geschlossen wird, so daB die KJebermasse 

25 nicht mehr in den Kanal eingebracht werden kann. Ahn- 
liche Probleme entstehen auch dann, wenn eine Nach- 
formung mit Hilfe des SpritzgieBverfahrens an einer 
anderen Stelle des Profilrahmens erfolgen soil, bei- 
spielsweise im Obergangsbereich zwischen Anfang und 

30 Ende des Profilstrangs. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das ein- 
gangs genannte Verfahren dahmgehend weiterzubilden, 
daB die Nachformung und/oder die Vervollstandigung 
des anextrudierten Profilrahmens ohne stdrende Beein- 

35 trachtigimg des extrudierten Profils erfolgt 

GemaB der Erfindung wird diese Aufgabe dadurch 
geldst. daB wahrend des Nachformens und/oder der 
Vervollstandigung des Profilrahmens nach dem Spritz- 
gieBverfahren in dem ausgewahlten Bereich die Innen- 

40 wande des Kanals wenigstens teilweise durch einen 
Kern mit der Innenkontur des Kanals entsprechendem 
Querschnitt abgestutzt werden. 

Die mechanische AbstUtzung der Innenwande des 
Kanals kann beispielsweise dadurch erfolgen, daB vor 

45 dem Einlegen der Glasscheibe in die SpritzgieBform 
bzw. vor der Anordnung der SpritzgieBform auf der 
Glasscheibe in den Kanal des Profih-ahmens ein ent- 
sprechend geformter Kern in dem von der SpritzgieB- 
form erf aBten Bereich eingelegt wird. Dieser Kern wird 

50 nach der Entfernung der SpritzgieBform wieder aus 
dem Kanal entfernt 

Statt dessen ist es auch mdglich. einen entsprechend 
dem Querschnitt des Kanals geformten Kern unmittel- 
bar an der Oberform der SpritzgieBform anzuordnen. 

55 Beim L6sen der Oberform gibt das Material des Profil- 
rahmens elastisch nach, so daB trotz der Verzahnung 
des Kerns in dem Profil die Oberform mitsamt dem 
Kern von der Glasscheibe entfernt werden kann, ohne 
daB das Profil dadurch beeintrachtigt wird. Andererseits 

60 ist es aber auch moglich, den Kern so zu gestalten, daB 
er nicht den gesamten Hohlraum des Kanals ausffillt, 
sondem daB er nur einen Steg des Profilrahmens ab- 
stfitzt, und ihn derart beweglich auszubilden, daB er 
nach der Durchftthrung des Nachspritzvorgangs in die 

65 Mitte des Kanals verschoben werden kann, wo er sich 
zusammen mit der Oberform problemlos aus dem Pro- 
fih-ahmen losen laBt 
ZweckmaBige Ausgestaltungen und Weiterbildungen 
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der Erfindung ergeben sich aus den Unteranspruchen 
und aus der nachfolgenden Beschreibung. 

Bevorzugte Anwendung findet das erfindungsgema- 
Be Verfahren beim Anextrudieren cines Profilrahmens 
an eine Glasscheibe mit spitzen Ecken. In der nachfol- 
genden Beschreibung wird deshalb die Erfindung an- 
hand von Ausfilhrungsbeispielen erlSutert, die die Her- 
stellung einer mit einem anextrudierten Profilrahmen 
versehenen Glasscheibe mit wenigstens einer spitzen 
Ecke zum Gegenstand haben. 

Von den Zeichnungen zeigt 

Fig. 1 den Eckbereich einer Glasscheibe mit einer 
spitzen Ecke und einem Profilrahmen nach der Durch- 
fQhrungdes Extrusionsvor gangs; 

Fig. 2 den in Fig. 1 dargestellten Eckbereich nach der 
erfmdungsgemaBen Vervollstandigung der Lippe; 

Fig. 3 eine Aufsicht auf den Eckbereich einer Glas- 
scheibe gemaB Fig. I vor der Vervolistandigung der 
Lippe durch Nachspritzen, mit einem in den Kanal des 
Profilrahmens eingelegten Kern; 

Fig. 4 einen Schnitt entlang der Linie IV-IV in Fig. 3. 
mit in das Profil eingelegtem losen Kem wahrend des 
Nachspritzvorgangs in einer SpritzgieBform, und 

Fig. 5 einen Schnitt durch eine SpritzgieBform mit an 



bedingten kurvenformigen Verlauf der Lippe 10 im Eck- 
bereich kommi hinzu, daB bei einem kleinen Radius der 
Lippenteil des Profils in der Extrusionsduse haufig nicht 
ausreichend mit dem Polymer versorgt wird, so daB die 
5 Lippe dort oft kiirzer ist als auf den geraden Profilab- 
schnitten. Aus diesen Grtinden ist es daher bekannt, die 
Lippe 10 im Eckbereich durch einen Nachspritzvorgang 
zu vervollstandigen. Eine solche Vervolistandigung ist 
auch notwendig, weil die Lippe von der AuBenseite der 
10 Glasscheibe her sichtbar isL Durch diesen Nachspritz- 
vorgang wird an die Lippe 10 im unmittelbaren Eckbe- 
reich die Ecke 12 angespritzt Wenn zum Anspritzen der 
Ecke 12 das gleiche thermoplastische Elastomer ver- 
wendet wird wie fur das Profil 4. sind die Ansatzsteilen 
15 des Eckteils 12 an der Lippe 10 in der Regel nicht sicht- 
bar. 

GemaB der in Fig. 3 und 4 dargestellten Ausfuhrungs- 
form des erfindungsgemSBen Nachspritzverfahrens 
wird in den Kanal 5 des Profilrahmens im Bereich der 
20 Ecke ein Kern 14 eingelegt, dessen Querschnitt dem 
Querschnitt des Kanals 5 entspricht Der Kem 14 muB 
aus einem Material bestehen, das bei der Temperatur. 
die der Kem bei dem Nachspritzvorgang erreicht, we- 
der erweicht noch schmilzt, noch eine adhesive Bindung 



der Oberform angeordnetem Kem. ebenfalls analog zu as mit dem Rahmenprofil eingeht, damit er sich nach dem 



der Linie FV-IV in Fig. 1 

In Fig. 1 ist der Eckbereich einer Glasscheibe 1 mit 
einer spitzen Ecke 2 dargestellt, bei der es sich im vorlie- 
genden Fall um eine Ecke mit einem Winkel von 90* 
handelt Gelegentlich sind bestimmte Autoglasscheiben 
so gestaltet daB sie eine derartige spitze Ecke aufwei- 
sen, wfihrend ihre Begrenzung im Ubrigen in Kurven mit 
einem oder mehr oder weniger groBen Radius verlauft 
Solche Scheibenformen finden sich haufig bei fest einge- 
bauten hinteren Seitenscheiben. Glasscheiben mit zwei 
spitzen Ecken finden haufig Anwendung bei Heckschei- 
ben von Kiaftfahrzeugen; in diesem Fall sind in der 
Regel die beiden unteren Ecken als spitze Ecken ausge- 
bildet, wahrend die beiden oberen Ecken mehr oder 
weniger stark abgerundet sind. In anderen Fallen, insbe- 
sondere un Baubereich, finden rechteckige Glasschei- 
ben Anwendung, bei denen alle vier Ecken einen rech- 
ten Winkel aufweisen. In alien diesen Fallen kann das 
erfindungsgemafle Verfahren zum Einsatz kommen. 



Nachspritzvorgang wieder leicht aus dem Kanal entfer- 
nen laBt. Beispielsweise kann der Kern 14 aus Metall 
Oder einem harten Polymer bestehen. Er kann jedoch 
auch aus einem elastisch nachgiebigen Polymer beste- 
30 hen, was den VorteiJ hat. daB er sich unterschiedlichen 
Radien des Rahmenprofils anpassen kann. 

Zur DurchfOhrung des Nachspritzvorgangs wird die 
Glasscheibe 1 mit dem mit dem Kern 14 versehenen 
Eckbereich in eine SpritzgieBform eingelegt, die eine 
35 Unterform 16 und eine Oberform 20 umfaBt Bei dieser 
SpritzgieBform 16, 20 handelt es sich vorzugsweise um 
eine Form mit verhaltnismaBig kleinen Fiachenausdeh- 
nungen, die nicht wesentlich groBer sind als die FlSchen- 
ausdehnungen des nachzuformenden Eckbereichs. Wie 
40 aus Fig. 4 hervorgeht. weist die Unterform 16 eine Aus- 
sparung auf, in die die Ecke 2 der Glasscheibe einge- 
schoben wird. Der oberhalb der Aussparung 17 verblei- 
bende Formteil 18 bildet die Formoberflache fOr den 



nachzuspritzenden LippenteiL Die Oberform 20 ist 

Auf die Glasscheibe 1 wird im Randbereich zunachst 45 ebenfalls entsprechend der gewilnschten Form der Up- 

ein rahmenartiger Belag 3 aus einem lichtundurchlassi- pe gestaltet Oberhalb des Kerns 14 ist die Formflache 

gen Material aufgebracht, in der Regel aus einer Ein- so ausgebildet, daB sie mit der Oberfiache des Kerns 14 

brennfarbe, die bei der Warmebehandlung, der die Glas- abschlieBt. Oberform 20 und Unterform 16 sind mit ge- 

scheiben zum Zweck des Biegens und/oder des Vor- eigneten Heizeinrichtungen 22 versehen. Die Oberform 

spannens unterworfen werden aufschmilzt und in die 50 20 weist eine Anspritzdffnung 23 auf, an die eine Spritz- 



Glasoberflache eingebrannt wird. An den Randbereich 
der Glasscheibe 1 wird dann auf diesem Belag 3 das 
Rahmenprofil 4 an die Glasscheibe anextrudiert. Das 
Rahmenprofil 4 weist im Querschnitt gesehen einen ka- 
nalartigen Profilabschnitt 5 auf, der von dem Bodenteil 
6, dem inneren Steg 7 und dem auBeren Steg 8 gebildet 
wird. Die Stege 7 und 8 sind innen mit Zahnen 9 verse- 
hen, die die Verankerungsvorsprunge fur die Kleber- 
masse bilden, die in den Kanal 5 eingebracht wird. Der 



dUse angesetzt wird, mit der das geschmolzene Elasto 
mer unter Dmck in die Form eingefullt wird 

Bei der in Fig. 5 dargestellten SpritzgieBform ist die 
Unterform 16 genau so aufgebaut, wie sie anhand der 
55 Fig. 4 beschrieben wurde. Die Oberform 25 dagegen ist 
mit einem in die Oberform integrierten Kem 26 verse- 
hen. Der Kern 26 ist in diesem Fail als Teilkera ausgebil- 
det, der lediglich zur Formfixierung des auBeren Stegs 8 
dient, da der Materialdruck beim Anspritzen sich haupt- 
Profilrahmen 4 weist femer die nach aufien vorstehende eo sachlich auf diesen AuBensteg 8 auswirkt Der eigentli- 
Lippe 10 auf, die sich flber den Rand der Glasscheibe che Kern 26 bildet den unteren Endabschnitt eines in 
nach auBen erstreckt Richtung der Winkelhalbierenden der spitzen Ecke ver- 

Ein Profilrahmen mit dem dargestellten Profilquer- schiebbaren Formteiis 27. Die Verschiebung dieses 
schnitt laBt sich im Eckbereich mit dem bekannten Ex- Formteiis 27 in seine Arbeitsstellung erfolgt im darge- 
trusionsverfahren nicht mit einer spitzen Ecke formen, 65 stellten Fall mit Hilfe eines Exzenters 28, der mit Hilfe 
so daB der extmdierte Profilstrang in der Ecke kurven- eines nicht dargestellten geeigneten Drehantriebs um 
formig mit einem mehr oder weniger groBen Radius auf einen Winkel von 180 Grad verdrehbar ist. Der Vor- 
der Glasscheibe abgelegt werden- muB. Zu dem dadurch schub des Formteiis 27 in die andere Endposition erfolgt 
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bei entsprechender Drehung des Exzenters 28 unter der 
Wirkung der Federkraft der Wendelfeder 29. Wahrend 
der Kern 26 in der dargestellten Endposition dicht an 
dem auBeren Steg 8 anliegt und beim Nachspritzen fur 
die Formfbcierung sorgt, kann er in seiner anderen End- 5 
stellung probiemlos beim Absenken der Oberfornt 25 in 
den Kanal eindringen und beim Ldsen der Oberform 25 
wieder aus dem Kanal 5 entfernt werden. 

Patentansprtlche 10 

1. Verfahren zum Herstellen einer mit einem Profil- 
rahmen aus einem thermoplastischen Elastomer 
versehenen Glasscheibe, bei dem ein einen kanalar- 
tigen, mit Hinterschneidungen und/oder Veranke- 15 
rungsvorspriingen versehenen Profilabschnitt auf- 
weisender Profilrahmen an die Glasscheibe anex- 
trudiert, und der anextrudierte Profilrahmen in we- 
nigstens einem ausgewahlten Bereich mit Hilfe ei- 
nes SpritzgieBverfahrens nachgeformt und/oder 20 
vervoUstandigt wird, dadurch gekennzeichnet» 
daB wahrend des Nachformens und/oder des Ver- 
voilstandigens des Profilrahmens mit Hilfe des 
SpritzgieBverfahrens in dem ausgewahlten Bereich 
die Innenwande des Kanals wenigstens teilweise 25 
durch einen Kern mit der Innenkontur des Kanals 
entsprechendem Querschnitt abgestfltzt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB vor der Anwendung des SpritzgieB- 
verfahrens innerhalb des ausgewShlten Bereichs in 30 
den Kanal des Profilrahmens ein Kern eingelegt 
wird, der nach der Entfemung der SpritzgieBform 
wieder aus dem Kanals entfernt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein Kern aus einem harten, bei der 35 
Temperatur und dem Druck des Nachspritzvor- 
gangs sich nicht deformierenden Material verwen- 
det wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein Kern aus einem Material verwen- 40 
det wird, das eine Anpassung des Kerns an den 
Verlauf des Kanals gestattet 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zur Durchftthrung des SpritzgieBver- 
fahrens eine SpritzgieBform mit integriertem Kern 45 
verwendet wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB eine SpritzgieBform mit integriertem 
Kern verwendet wird, der als partieller Kern zum 
AbstQtzen eines Stegs des kanalartigen Profilab- 50 
schnitts ausgebildet und in eine die Abstutzung be- 
wirkende Arbeitsstellung und eine die Einfiihrung 

in den Kanal und seine Entfemung aus dem Kanal 
erleichtemde Ruhestellung verschiebbar ist 

7. Anwendung des Verfahren nach einem der An- 55 
spriiche 1 bis 6 zum Nachformen des Obergangsbe- 
reichs zwischen Anfang und Ende des anextrudier- 
ten Profilrahmens, 

8. Anendung des Verfahrens nach einem der An- 
spruche 1 bis 6 zum Vervollsta.ndigen des Profilrah- go 
mens im Bereich einer spitzen Ecke der Glasschei- 
be. 
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